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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Obergangs- 
stQck fUr Rohrleitungen gemSB den im Oberbegriff 
des Patentanspruchs 1 angegebenen Merkmalen. 

Aus der DE 37 21 577 C2 ist ein derartiges 
ObergangsstUck bekannt welches a!s eine Kunst- 
stoffmuffe mit einem Gewindeeinsatz aus Metall 
ausgebildet Ist Der Gewindeeinsatz weist einen im 
wesentiichen zyiindrischen, rohrformigen und nach 
aufien mit einer zahnartigen Riffelung versehenen 
Abschnitt sowie eine Ringnut mit einem elastischen 
Dichtring auf. Bet der Herstellung wfrd der Gewin- 
deeinsatz unter Anwendung von Druck in die In- 
nenwandung einer AufnahmeSffnung der Kunst- 
stoffmuffe eingeschoben, wobel gleichzeitig die ge- 
nannte Innenwandung im Berelch der zahnartigen 
Riffelung zum Einbetten der Zahne der Riffelung 
erwMrmt wird und der Dichtring in dichtende Antage 
der innenwandung der Kunststoffmuffe verquetscht 
wird. Die Herstellung muO mit grofler Sorgfalt 
durchgefUhrt werden, damit das Einpressen der 
ZShne und damit die Verankerung des Gewinde- 
einsatzes in dem Kunststoff erreicht wird und der 
elastische Dichtring im Hinbiick auf die geforderte 
Dichtwirkung fUr eine lange Lebensdauer zuveriSs- 
sig verquetscht bleibt. Es mUssen sehr enge Toler- 
anzen eingehalten werden, damit die axiale Festle- 
gung des Gewindeeinsatzes in der Kunststoffmuffe 
und die hierdurch bedingte Kompression des Dicht- 
ringes erreicht und beibehatten werden kann. Die* 
ser Aspekt ist vor allem unter BerQcksichtigung der 
Serienfertigung in hohen StOckzahlen von Bedeu- 
tung. Durch axiaie ZugkrSfte, welche der EinpreB- 
kraft bei der Herstellung entgegengerichtet slnd, 
besteht die Gefahr, daB die axiale Festlegung des 
Gewindeeinsatzes in der Kunststoffmuffe zumindest 
gelockert wird und den heutigen hohen Anforderun- 
gen hinsichtlich Gasdichtheit und/oder FiUssigkeits- 
dichtheit nicht mehr entsprochen wird. 

Aus der EP 66 704 A1 ist ein Verbindungs- ... 
stQck zum Einbau in eine Fluid fUhrende Leitung. 
bekannt. welches aus einem Metallteil , und einer 
Kunststoffmuffe zu&ammengesetzt ist Das Metail- 
teil enthSIt in der Sufieren OberflSche eine Erweite- 
rung, in welche eine umlaufende Rille mit Schwal- 
benschwanzprofiPoder ein umiaufender Vorsprung 
mit entsprefchendem Profti ausgebildet ist Beim 
SpritzgiefBen dor Kunststoffmuffe bildet sich auf de~ 
ren Innanaefte ein komplerrientarer Vorsprung bzw; 
eine kompIementSre Rille mit Schwaltenschwan- 
profit Die Fertigung des Metattteils erfordert ©fflen 
nicht unerheblichgn Aufwand. Bedingt <Jurch die 
unterschiediichen Temperaturkoeffizi^nteh von Me* 
tall und Kunststoff kann unter BerUcksichtigung der 
in der Praxis auf derartige VerbindungsstUcke ein- 
wirkenden TemperaturSnderungen die Dichtheit 
nicht ohne weiteres gewShrleistet werden. Es slnd 
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daher noch zusMtzliche Ringe und Dichtungen vor- 
gesehen r welche einen zusStzlichen Fertigungsauf- 
wand erfordern und Montagefehler nicht mit der 
erforderiichen Sicherheft ausschlieBen. 
6 Femer ist aus DE 88 09 742 U1 ein Ober- 
gangsstUck aus Kunststoff zum Verbinden von 
Kunststoffrohren mit Anmaturen oder Rohren aus 
metallischen Werkstoffen bekannt, dessen metalli- 
scher Bnsatz oder HQIse wenlgstens eine Um- 
w fangsnut mit einer schwalbenschwanzartig abge- 
schrSgten Ranke aufwelst Der Nutquerschnitt ist 
zum Nutgrund erweitert, wobei die Nut nach dem 
Sprftzen des Kunststoffes voiistandig von diesem 
ausgefQIit ist. Die InnenflSche der metallischen HUI- 
ts se ist ebenfalls mit einer Ringnut versehen, wefche 
vom Kunststoff der Muffe ausgefUUt ist Da der 
Kunststoff sowohl von auBen als auch von innen in 
den metallischen Einsatz eingrerft, sind vergleichs- 
weise groBe radiale Abmessungen erforderlich und 
20 insgesamt wird ein hoher Materialeinsatz bendtigt 
Elastische Dichtungen sind nicht vorgesehen, so 
daB aufgrund des unterschiediichen Temperatur- 
verhattensvon Metall und Kunststoff Schwierigkei- 
ten im Hinbiick auf die Dichtheit und Funktionssi- 
25 cherheit zu befUrchten sind. 

Ein Obergangselement zur Verbindung einer 
Armatur mit einem Kunststoffrohr ist aus DE 88 13 
202 U1 bekannt Auch bei diesem Obergangsele- 
ment enthMit die metallische Gewindebuchse radial 
so innen und radial auBen Nuten, in welche der Kunst- 
stoff beim Sritzen flieBt. In wenigstens einer Nut ist 
ferner ein Dichtring angeordnet Es sind keine be- 
sonderen Vorkehrungen getroffen, urn nach dem 
Spritzen des Kunststoffes eine elastische Vorspan- 
35 nung des Dichtrlnges zu erhaKen und fQr die ge- 
samte Lebensdauer zu gewShrleisten. 

SchlieBDch zelgt die DE 32 46 768 C1 eine 
gas- und flOssigkeitsdichte Verbindung zwischen 
einem Kunststoffk5rper und einem darin durch Um- 
40 flieBen mit einer plastifizierten Kunststoffmasse un- 
ter Druck eingebetteten Metallkfirper. Der Metall- 
kOrper ist an seiner AuBenseite mit wenlgstens 
einer Umfangsnut versehen. in welche ein die Nut 
in Axialrichumgr ausfUilender Dichtring angeordnet 
45 ist Dies* t|yt Jfl in der Weise geformt, daB sie im 
Bereich i^js Nutgrundes ein von dem Dichtring 
nicht Ausweichvolumen besitzt In dieses 

Ausv^fd^luiwen soil der Dichtring wfihrend des 
Xunststoffsprttzens auswelchen und nach Verfesti- 
& gung des Kunststoffes. dort seine zur Abdichtung 
erforderliche ROckstelikraft entwickeln. Durch be- 
sondere MaBnahmen muB das genannte Ausweich- 
volumen geschaffen werden. Ist die Nut keilfSrmig 
radial nach aufien Sffnend ausgebildet, so mUssen 
65 beim Spritzen recht erhebOche UaftreibungskrSfte 
Uberwunden werden und es ist nicht ohne weiteres 
sichergestelfc daB die erforderliche elastische Vor- 
spannung des Dichtrlnges erreicht wird. Da der 
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Dichtring beim Spritzen des Kunststoffes teilweise 
aus der Nut herausragt, besteht die Gefahr, daB 
wShrend des Spritzens der Dichtring durch den 
Oruck des Kunststoffes aus der Nut teilweise her- 
ausgeldst wird und somit Kunststoff zum Nutgrund 
gelangt und letztendlich eine sichere Abdichtung 
nicht erreicht wird. 

Hiervon ausgehend llegt der Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde, ein derartiges ObergangsstUck da- 
hingehend weiterzubitden, daB bei funktionssicherer 
Konstruktion dauerhaft den Sicherheftsanforderun- 
gen hinsichtlich Gasdichtheit und/oder FlUssigkeits- 
dichthelt entsprochen wird. Die Fertigung soli auch 
unter BerUcksichtigung von hohen StUckzahlen ei- 
nen geringen Aufwand erfordern und gleichwohl 
soli das ObergangsstUck unter BerUcksichtigung 
von hohen Temperaturanderungen sowie einwir- 
kenden Kraften eine zuverlSssige Abdichtung fQr 
eine lange Lebensdauer gewdhrleisten. Das Ober- 
gangsstUck soli aus einfachen Bauteilen aufgebaut 
sein und einen geringen Materiaieinsatz bei niedri- 
gem Gewicht erfordern. 

Die Ltisung dieser Aufgabe erfolgt nach den 
kennzeichnenden Merkmaien des Patentanspruchs 
1. 

Das vorgeschlagene ObergangsstUck zeichnet 
sich durch eine funktionssichere Konstruktion und 
einen einfachen Aufbau aus. Wenigstens eine Sei- 
tenwand der Ringnut 1st in der Weise angeordnet, 
daB die Nutbreite in Richtung zum Nutboden hin 
zunimmt Bei der Herstellung, insbesondere dem 
Spritzen des Kunststofftells, erfolgt eine Verfor- 
mung des elastischen Dichtringes im wesentlichen 
nur in radialer Richtung. Eine Verformung des 
Dichtringes in axialer Richtung und hierdurch be- 
dingte Reibkrfifte bei der Verformung und eine 
AbschwMchung der radialen Verpressung wird 
praktisch vermieden. Vielmehr wird der Bnspritz- 
druck in der Ringnut im wesentlichen nur zur radia- 
len Verpressung des O-Ringes genutzt wodurch 
eine zuverlSssige und hohe Dichtwirkung gewShr- 
leistet wird. Der Qnsatz 1st zweckmSfiig ats ein 
Gewindeeinsatz ausgebildet, um in einfacher Weise 
die Verbindung mit elnem Rohr aus ftfetali zu er- 
m5g lichen. Durch die Nennung des Gewindeelnsat- 
zes erfolgt keineswegs eine diesbeztlgliche Ein- 
schrSnkung der Erfindung, denn der Einsatz kann 
beispielsweise auch als Bestandteil .einer Bajonett- 
verbindung oder dergleichen ausgebildet^sein, um 
o den AnschluB an ein Metallrohr zu ermCglichen. 
Der Bnsatz wird durch im wesentlichen rotations- 
symmetrische Bearbeitung gefertigt. und zwar ins- 
besondere auf entsprechenden Drehautomaten 
oder dergleichen, wodurch erhebliche Fertigungs- 
und Kostenvorteile erziett werden.*. 

Die Neigung der Seftenwdnd und bevorzugt 
der beiden Seitenwande der Ringnut und der mitt- 
lere Abstand der SeHenwSnde sind unter Bertlck- 
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sichtigung des Kerndurchmessers des Dichtringes 
aufeinander abgestimmt, so daB der Dichtring im 
wesentlichen nur Iinienf5rmig an der oder den ko- 
nisch geneigten SeitenwSnden anliegt und beim 

6 Spritzen ein UmflieBen und Bndringen von Kunst- 
stoff in den Bereich des Nutbodens verhindert wird. 
Aufgrund der konischen Ausbildung der SettenwSn- 
de und Abstimmung des Nelgungswinkeis erfolgt 
Uber den Umfang praktisch nur eine linienfdrmige 

10 Anlage des Dichtringes an den SeltenwSnden und 
eine fldchige Anlage wird weitgehend ausgeschtos- 
sen. Beim Spritzen des Kunststofftells und dem 
dabei erfolgenden Verpressen des Dichtringes er- 
folgt die radiale Bewegung der DichtringauBenflS- 

15 che an der Seitenwand der Nut weitgehend in einer 
Rollbewegung, wobei praktisch keine Haftkraft zu 
Uberwinden 1st und letztendlich der EinpreBdruck 
optimal auf die radiale Deformation des elastischen 
Dichtringes konzentriert wird. Nach der Herstellung 

20 wird der In der Ringnut erstarrte Kunststoffteii auf- 
grund der erfindungsgemMB vorgeschlagenen 
SchrSgstellung der zumindest einen Seitenwand In 
der Ringnut arretiert Da die Breite der Ringnut Im 
Bereich deren Umfangsdffnung am Meinsten 1st, 

29 bildet der in der Ringnut erstarrte Kunststoffteii 
einen Kell, der elnem unerwUnschten radialen Aus- 
weichen und damtt einer Entspannung und Vermin- 
derung der Dichtwirkung des Dichtringes entgegen- 
wirkL Bne bleibende Verpressung des Dichtringes 

so wird auch unter BerQcksichtigung des innerhalb der 
Rohrieitung anstehenden Drucks und erh&hten 
Temperaturen dauerhaft gewShrteistet 

Der Gewindeeinsatz kann aus Metall, insbeson- 
dere Messing Oder RotguB, ebenso bestehen wie 

35 aus Kunststoff, der eine unmittelbare dichte Verbin- 
dung Infolge eines Aufschmelzens oder Verschwei- 
Bens beim Spritzen mit dem Kunststoffteii nicht 
oder zumindest nur teilweise eingehen kann. Das 
Kunststoffteii kann als eine Muffe zum Verbinden 

40 mit einem Kunststoffrohr ebenso ausgebildet sein 
wie als Bestandteil einer Armatur eines BehSiters 
oder dergleichen. FUr das Kunststoffteii gelangt 
bevorzugt PVC-C oder ein vergleichbarer Kunst- 
stoff zum Bnsatz, welcher durch eine gute W&rme- 

45 stabilHSt und eine hohe Festigkeit ausgezeichnet 
1st. Der Anteil des nachchlorieiten PVOC oder 
allgemein des Kunststoffes am Gesamtvolumen 
des ObergangsstUcks 1st wesentlich grSBer als der 
des Gewindeeinsatzes, was sich vortellhaft hin- 

60 sichtiich Materiaieinsatz und Gesamtgewicht aus- 
wirkt Obgleich die Verwendung von PVOC sich 
heute als besonders zweckm&Big erweist. erfolgt" 
insowelt keine EinschrSnkung der Erfindung. Daher 
sel an dieser Stella nur beispielshaft auf Polypropy- 

65 len und PolySthVlen und vergleichbare Kunststoffe 
ausdrtlcklich venitfesen, aus weichen das Kunst- 
stoffteii entsprechend den geforderten Einsatzbe- 
dingungen gefertigt Werden kann. 
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In zweckmSBiger Weise ist ferner eine Ver- 
drehsicherung, und zwar insbesondere in Form eh 
nes Sechskants, vorgesehen, welcher in Druckrich- 
tung zweckmSBig hinter dem Dichtring angeordnet 
ist. Die Abdichtung mltteis des Dichtringes ist der 
Verdrehsicherung und/oder der ISngskraftschlOssl- 
gen Verbindung zwischen Kunststoffteil und Gewin- 
deeinsatz vorgeschaltet, so daB ein Abheben des 
umspritzten Kunststoffteils sicher verhindert wird. 
Ferner kann der genannte Sechskant Oder derglei- 
chen aus dem Bereich des Kunststoffanteils her- 
ausgefUhrt sein und somft das Ansetzen eines ge- 
eigneten Werkzeuges ermdglichen, urn bei der 
Montage eine Beanspruchung zwischen dem 
Kunststoffteil und dem Gewindeeinsatz zu vermei- 
den. 

In einer besonders zweckmSBigen Ausgestal- 
tung ist die Ringnut auf der einen Seite von einem 
Haltering begrenzt. welcher mtt dem Obergangs- 
stQck fest und dauerhaft, insbesondere Uber eine 
Gewindeverbindung oder eine Prefipassung ver- 
bunden ist Ferner kann im Rahmen dieser Erfin- 
dung ein zusStzlicher Anschlag vorgesehen sein, 
so daB der Haltering und das ObergangsstQck 
durch die SchlieBkraft der SpritzguBmaschine zu- 
sammengehaiten warden. Bevor der Hairing mit 
dem ObergangsstQck verbunden wird, kann der 
Dichtring Uber das freie Ende des Obergangs- 
stQcks geschoben und auf diesem posttioniert wer- 
den, wobei eine einfache Rollbewegung erfoigt Da 
der Kemdurchmesser des Dichtringes gr5Ber ist 
als die Breite der Ringnut im Bereich der Nutdff- 
nung, wird durch die zweiteilige Ausbildung vermie- 
den. daB der Dichtring durch die schmale Nutdff- 
nung hindurchgezwBngt und hierbei gar beschSdigt 
wird. Es ist hierbei nicht zu befUrchten, daB die 
AuBenwand des Dichtringes geweilt Oder in Fatten 
aufgrund einer Torsion in der Ringnut sltzt, so daB 
einerseits beim Spritzen das Eindringen von Kunst- 
stoff am Dichtring vorbei zum Nutboden hin er- 
mdglicht und andererseits eine funktionssichere 
Abdichtung in Frage gestelK wSre. Die genaue und 
definierte Ausrichtung des Dichtringes wird ge- 
wShrleistet und die beim Aufschieben und Einset- 
zen des Dichtringes unter radialer Verformung auf- 
tretenden Probleme werden vermieden. Desweite- 
ren ergeben sich nicht unerhebliche Vorteile fOr die 
Fertigung, da mit einfachen Automaton der Dicht- 
ring auf das ObergangsstQck durch eine reine Axi- 
albewegung geschoben und nachfolgend der Halte- 
ring insbesondere im Endbereich des Obergangs- 
stQcks mit diesem problemlos verbunden werden 
kann. 

GemSB einer weiteren Ausbildung ist der Dicht- 
ring in der Ringnut nur mit einer minimalen Vor- 
spannung angeordnet Diese Vorspannung liegt in 
zweckmSBiger Weise im. Bereich zwischen 1 - 3 % 
des Innendurchmessers des Dichtringes. Damit 



wird im Hinbiick auf eventuetle Fertigungstoleran- 
zen sichergestellt, daB der Dichtring gut in der 
Ringnut liegt andererseits aber vor dem Bnwirken 
des Kunststoffes beim Herstellen des Kunststoff- 
6 tails praktisch noch nicht verformt ist Es sei ange- 
merkt daB Qblicherweise Dichtringe, und zwar in 
Form von O-Ringen, mit vergleichsweise groSer 
Vorspannung in die zugeordneten Nuten eingesetzt 
werden, wobei eine erhebliche Streckung in Um- 
10 fangsrichtung vorhanden ist Die erfindungsgemS- 
Be, nur minimale Vorspannung gewShrteistet, daB 
praktisch die gesamte mdgliche Verformung des 
Dichtringes in radialer Richtung bei der Hersteiiung 
bzw. beim Spritzen des Kunststoffteiles erfoigt 
75 Weitere Besonderheiten und Ausgestaitungen 
der Erfindung sind in den UnteransprOchen sowie 
der nachfolgenden Beschreibung angegeben. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand des in 
der Zeichnung dargesteliten AusfQhrungsbeispiels 
20 nSher erlSutert Es zeigen: 

Fig. 1 einen axialen LSngsschnitt durch 

das ObergangsstQck, 
Fig. 2 den Gewindeeinsatz und den 
Dichtring vor dem Zusammenbau 
25 und dem Umspritzen mit Kunst- 

staff, 

Fig. 3 - 5 vergrSBert die Phasen der Verfor- 
mung des Dichtringes bei der Her- 
steiiung. 

30 Rg. 1 zeigt in einem axialen LSngsschnitt das 
ObergangsstQck, das einen als Gewindeeinsatz 2 
ausgebiideten Bnsatz und ein Kunststoffteil 4 ent- 
hSIt. Der Gewindeeinsatz 2 weist ein Innengewinde 
6 auf, doch kdnnte entsprechend am freien Ende 8 

35 auBen ein AuBengewinde vorgesehen sein. Der Bn- 
fachheit halber wird nachfolgend nur noch vom 
Gewindeeinsatz 2 die Rede sein, obgleich der Bn- 
satz auch andere Verbindungsmittel anstelle des 
Gewlndes 6 aufweisen kann. Das Kunststoffteil 4 

40 umgibt teilweise den Gewindeeinsatz 2 und enthllt 
eine Muffe 10, welche in bekannter Weise zur 
Verbindung mit einem Kunststoffrohr ausgebildet 
ist. Gegebenenfalls kann auch die AuBenfiMche des 
Kunststoffteiles 4 fQr den AnschluB an ein Kunst- 

45 stoffrohr ausgebildet sein. 

Der Gewindeeinsatz 2 weist auBen eine Ring- 
nut 12 mit einem elastischen Dichtring 14 auf. Die 
Seitenwfinde der Ringnut 12 sind in der Weise 
geneigt angeoridriet, daB in Richtung der L&ngsach- 

so se 16 die Breite am Nutboden 18 grSBer ist als im 
Bereich der NutOffnung 20. Der beim Spritzen des 
Kunststoffteils 4 im wesentlichen nur radial verprefi- 
te elastische Dichtring 14 wird infolge der Schrag- 
stellung wenigstens der einen Seitenwand der 

55 Ringnut durch den in die Ringnut gelangten und 
dort keilfSrmig verankerten Kunststoff arretiert und 
gegen eine unzulMssige-Entspannung gesichert 
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Die Ringnut 12 wird in dem mit dem Kunst- 
stoffteil 4 trmgebenen zweiten Ende 22 einerseits 
durch einen Ransch 24 des Gewindeeinsatzes 2 
und andererseits durch ein Haltering 26 gebildet. 
Der Ransch 24 ist Integrator Bestandtelf des Ge- 
windeelnsatzes 2, wShrend der Haltering 26 ein 
zusfitzliches BauteiJ darstellt, welches insbesonde- 
re Uber eine PreBpassung am Ende 22 des Gewin- 
deeinsatzes dauerhaft befestrgt Ist Aufgrund der 
zweiteiligen Ausbildung von Gewindeeinsatz 2 und 
Haltering 26 kann der Dichtring 14 problemlos fm 
Berelch des zweften Endes 22 durch einfaches 
axiales Aufschieben exakt positioniert werden. Ver- 
drehungen des Dichtringes mit FaHenbildung Oder 
Verwerfungen seiner AuBenflMche und die hier- 
durch bedingte Gefahr von Undichtigkeiten werden 
auf diese Weise zuverlfissig ausgeschlossen. Die 
Mitteiebene des Dichtringes 14 liegt nach dem 
axialen Aufschieben des Dichtringes 14 sowie des 
Halteringes 26 im wesentiichen in elner zur Lfings- 
achse 16 orthogonalen bzw. rechtwinkeligen Radia- 
lebene. 

Der Gewindeeinsatz 2 weist an selnem zweiten 
Ende 22 innen einen Anschlag 26 auf, weicher ein 
zu tiefes Bnschrauben eines Metalirohres Oder gar 
eine Beschfidigung des Kunststoffteiles 4 zuverlSs- 
sig verhindert. Der Gewindeeinsatz 2 sowie der 
Haltering 26 sind rotationssymmetrische Drehteile, 
welche auch auf Automaton ohne besonderen Ferfr- 
gungsaufwand hersteUbar sind. Das Kunststoffteil 
Ubergreift den Ransch 24 an seiner dem Ende 8 
zugewandten RUckseite und liegt dort an einer 
axialen RSche 29 des Ransches 24, so daB in 
zweckmSfliger Weise mittels des Ransches 24 die 
axiale Festlegung gewfihrlelstet ist. Der Gewinde- 
einsatz 2 ist an seinem freien Ende 8 auBen mit 
einem Sechskant 30 fUr ein Werkzeug versehen, so 
daB beim Einschrauben eines Rohres in das Innen- 
gewinde 6 eine mechanische Beanspruchung und 
fnsbesondere ein nachteiliges Drehmoment vom 
Kunststoffteil 4 ferngehalten wird. Etwa In der Mitte 
des Gewindeeinsatzes 2 ist in zweckmfiBiger Wei- 
se ein mit dem Gewindeeinsatz 2 integrator Ring 
32 mit elner Stimfifiche 34 vorgesehen. Diese 
StirnflMche 34 bfldet in zweckmSBIger Weise die 
Anlage fUr eine defintorte Ausrichtung des Gewin- 
deeinsatzes 2 bezQglich einer SpritzgieBform Oder 
dergleichen zur Herstellung des Kunststoffteiles 4. 
Die. StirnflSche 34 des Ringes 32 liegt somit in der 
gleichen Ebene wie eine Stirnflfiche 36 des Kunst- 
stoffteils 4. Zwischen dem Ring 32 und dem 
Ransch 24 weist der Gewindeeinsatz 2 auBen ei- 
nen zweiten Sechskant 38 auf. weicher zur Drehsi- 
cherung des Kunststoffteils 4 bezUglich des Gewin- 
deeinsatzes 2 dient. Entsprechend kflnnten dort in 
der Aufienflfiche des Gewindeeinsatzes radiale 
Sackbohrungen, Noppen Oder fihnliches zur Dreh- 
sicherung angeordnet sein. Diese Drehsfcherung ist 
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in Druckrichtung hinter dem als O-Ring ausgebiide- 
ten Dichtring 14 angeordnet Der vorgeschaltete 
Dichtring 14 verhindert somit ein eventueiles Abhe- 
ben des umspritzten Kunststoffteils von der Drehsi- 

s cherung. Das Kunststoffteil 4 weist innen, und zwar 
anliegend an der AuflenfiSche des Anschlags 28 
einen Ringbund 40 auf, dessen Innendurchmesser 
im wesentiichen gleich groB ist wie der des An- 
schlags 28 und/oder der miteinander zu verbinden- 

10 den Rohre. Auf diese Weise werden gQnstige Str6- 
mungsverhfiltnisse geschaffen und das Absetzen 
von Ablagerungen, Schmutz und fihnlichem wird 
vermieden. 

Rg. 2 zeigt in einer explosionsartigen Darstel- 

15 lung den Gewindeeinsatz 2, den Dichtring 14 und 
den Haltering 28. Vor der Montage weist der Dicht- 
ring 14 einen Innendurchmesser 42 auf, weicher 
nur geringfUgig Weiner ist als der AuBendurchmes- 
ser 44 des Gewindeeinsatzes 2 im Bereich der 

20 erwShnten Ringnut Somit wird nur eine minimate 
Vorspannung, und zwar von 1 bis hdchstens 3 % 
des tnnendurchmessers des Dichtringes 14 er- 
reicht, weicher somit vor dem Einwirken des Kunst- 
stoffes nur minimal verformt ist Der Haltering 26 

25 weist eine InnenfiSche 46 auf, welche mit der zuge- 
ordneten AuBenflfiche 48 des Gewindeeinsatzes 2 
eine PreBpassung bildet AnschlieBend an die Au- 
flenfiSche 48 weist der Gewindeeinsatz 2 in beson- 
ders zweckmSBiger Weise einen Ringbund 50 auf, 

so weicher einen Anschlag beim Aufschieben des Hal- 
teringes 26 bildet Die axiale Breite der Ringnut ist 
somit mittels des Ringbundes 50 definiert vorgeb- 
bar. Der hier als Ringbund 50 ausgebildete An- 
schlag ist fOr solche Ausbildungen der Erfihdung 

35 wesentlich, in welchen der Haltering durch die 
SchlieBkraft der SpritzguBmaschlne .auf dem Ge- 
windeeinsatz defmiert festgelegt wird. 

Anhand der Rg. 3 bis 5 ist das Prinzip der 
Verformung und Festlegung des elastischen Dicht- 

40 ringes 14 in der Ringnut 12 des Gewindeeinsatzes 

2 nfiher erlfiutert Die Ringnut 12 Ist hierbei am 
AuBenumfang des Gewindeeinsatzes 2 angeordnet, 
wobei anstelle des Hatterings eine elnteillge Ausbil- 
dung dargesteltt ist und beide Seitenwfinde 52, 53 

45 Bestandteil des Gewindeeinsatzes 2 sind. Es ver- 
• steht sich, daB entsprechend den obrgen Darlegun- 
gen die Seitenwand 53 in zweckmSBiger Weise an 
dem separaten Haltering angeordnet sein kann. Die 
beiden Seitenwfinde 52, 53 sind bezQglich einer 

so Radialebene 54 urn einen Wtnkel 56 geneigt ange- 
ordnet Dieser Winkel 56 liegt in der GrSflenord- 
nung zwischen 10 bis 25, bevorzugt zwischen 15 
bis 20 Winkelgraden. Die am Nutboden 18 vorhan- 
dene Breite 58 Ist grttBer als die im Bereich der 

55 NutSffnung 20 vorhandene Breite 60. Wie aus Rg. 

3 ersichtlich, Ist der Kemdurchmesser 62 des 
Dichtringes 14 erheblich grtffler als die Breite 60 
der Nutdffnung 20. Der Kemdurchmesser 62. die 
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Neigung der SeitenwSnde 52, 53 und somit die 
mittlere Breite der Nut 14 sind in der Weise aufein- 
ander abgestimmt, daB der Dichtring 14 vor dem 
Umspritzen im wesentlichen nur linienartig an den 
SeitenwSnden 52. 53 sowie dem Nutboden 18 an- 
liegt. In diesem Zustand ist der Dichtring 14 prak- 
tisch weder in axialer Richtung noch in radialer 
Richtung merklich verformt und weist im wesentti- 
chen eine kreisfdrmige QuerschnittsflSche auf. Der 
AuBendurchmesser das Dichtringes 14 ist in 
zweckmSBiger Weise maximal so groB wie der 
AuBendurchmesser des Ringflansches oder allge- 
mein des Gewindeeinsatzes 2 im Bereich der Ring- 
nut 12. 

In Fig. 4 ist schematisch der Begirin des Um- 
spritzens des Gewindeeinsatzes 2 mit dem Kunst- 
stoff des zu erzeugenden Kunststoffteils 4 darge- 
steilt. Der zuvor praktisch noch nicht deformierte 
Dichtring 14 wird nunmehr nahzu ausschiieBlich in 
radialer Richtung durch den beim Spritzen des 
Kunststoffes wirksamen Druck deformiert, bis er 
schliefilich die in Rg. 5 dargestelite elastisch ver- 
formte, etwa ovale Form einnimmt. Aufgrund dor 
Schragstellung der SeitenflSchen sowie der Ab- 
stimmung der mittieren Nutbreite auf den Durch- 
messer des Dichtringes 14 erfolgt beim radialen 
Verpressen und Deformieren des Dichtringes 14 an 
den Seitenwanden 52, 53, der Ringnut 12 weitge- 
hend nur eine Abrolibewegung und/oder Gleitbewe- 
gung unter Vermeidung einer nachteiligen Haftrei- 
bung. Hierdurch wird der etnwirkende Spritzdruck 
im wesentlichen zur radialen Verpressung des 
Dichtringes 14 genutzt 

Wie aus Rg. 5. ersichtiich, ist beim Spritzen 
Kunststoff im Bereich der Nutoffnung in die Ring- 
nut 12 eingedrungen unjfjbijdet dort einen keitftfr- 
mlgen Ring 64. Dieser kellfSrmige Ring 64 ist 
erfindungsgem£B integraier Bestandteil des Kunst- 
stoffteils 4 und gewMhrleistet eine zuverl&ssige 
Festlegung des deformiedten Qichtringes 14 in der 
Ringnut 12 und wirkt einem unzulSssigen.Entspan- 
nen des Dichtringes 14 dauerhaft entgegen. Dies 
gilt vor allem unter BbrUdftsichtigungvon Tempera- 
turSnderungen und hierdurtfi verursachten Verfin- 
derungen In den Abmessiingdfr' ctet Ringnut und 
des Kunststoffes. Durch die keiifSrmige Festlegung 
wird die radiale Verpressung des Dichtringes dau- 
erhaft gew&hrlelstet Dartlber hinaus ist von beson- 
derer bedeutung, daB diese dauerhafte Verpres- 
sung zusfitzlich durch die unterschiediichen Aus- 
dehnungskoeffizienten von Metall und Kunststoff 
unterstOtzt wird. Da nSmlich bei einer Temperatur- 
erhShung der Kunststoff sich starker ausdehnt als 
der metallische Gewindeeinsatz, bewirkt die Volu- 
menvergrSBerung des Kunststoffes die Freisetzung 
von radialen Spannkrfiften in dem keilffirmigen Be- 
reich auf den Dichtring 14 in besonders zweckmS- 
Giger Weise. 




Bei den oben erISuterten AusfUhrungsbeispie- 
len weist die Ringnut 12 eine symmetrische Quer- 
schnittsflache auf, wobei beide SeitenwSnde 52, 53 
mit gleichem Winkel bezQglich der Radialebene 
6 konisch geneigt sind. Im Rahmen der Erfindung 
liegen auch solche Ausgestaltungen, bei welcher 
gegebenenfalls auch nur eine Seitenwand in einem 
entsprechend groflen Winkel bezUgfich der Radia- 
lebene geneigt angeordnet ist, wobei aber fUr alle 
w AusfUhrungsformen durch den beim Spritzen in die 
Ringnut eindringenden und auf den Dichtring ein- 
wirkenden Kunststoff ein keilartiger Ring gebiidet 
wird, welcher eine sichere Verankerung und dauer- 
hafte Verpressung des Dichtringes 14 in der Ring- 
is nut 12 gewShrteistet 

Bei den oblgen AusfUhrungsbeispielen umgab 
das Kunststoffteil 4 auBen den Gewindeeinsatz 2. 
wobei im Bereich der AuBenflSche des Gewinde- 
einsatzes die Ringnut mit dem Dichtring angeord- 
20 net war. Der Schnlttpunkt der Se'rtenwinde 52, 53 
der Ringnut lag somit auf einem grOBeren Radius 
auBerhalb der Ringnut 12. ZusStzfich oder altema- 
tiv kann der Gewindeeinsatz 2 auch im Bereich 
seiner Innenfl&che eine entsprechende Ringnut mit 
25 einem Dichtring aufweisen, wobei sich die Seiten- 
wSnde der innenliegenden Ringnut radial innen, 
nahe der LMngsachse 16 schneiden. Beim Spritzen 
des Kunststoffteils 4 wird hierbei ein radial nach 
auBen gerichteter AnpreBdruck den Dichtring ent- 
30 sprechend deformieren. 
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Patentansprtkche 

1- ObergangsstUck fUr Rohrleitungen, insbeson- 
dere fUr die Verbindung von Kunststoffrohren 
und Metallrohren, enthattend ein Kunststoffteil 
(4) und einen, insbesondere ein Gewindo <6) 
aufweisenden, Einsatz (2) mit einer Ringnut 
(12), in welcher ein vom Kunststoff des Kunst- 
stoffteils (4) umgebener eiastischer Dichtring 
(14) angeordnet 1st, 

dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eine 
Seitenwand (52, 53) der Ringnut (12) derail 
geneigt angeordnet 1st, daB der Nutboden (18) 
eine grflflere Breite ais die Nutfiffnung (20) 
aufweist und daB der elastische Dichtring (14) 
durch beim Herstellen des Kunststoffteils (4) in 
dem Bereich der Nutdffnung (20) in die Ring- 
nut (12) einflieflenden Kunststoff, insbesondere 
in Form eines keiifSrmigen Ringes (64), festge- 
legtist 

2. ObergangsstUck nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet daB insbesondere 
beide SeitenwSnde (52. 53) bezOglich einer 
Radialebene (54) in einem Winkel im Bereich 
zwischen 10 und 25, bevorzugt 15 und 20 
Winkelgraden angeordnet 1st 

a ObergangsstUck nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Ver- 
pressen des Dlchtringes (14) dieser an den 
SeitenwSnden (52, 53) der Ringnut (12) 
und/oder dem Nutboden (18) im wesentiichen 
KnienfSrmig anliegt und/oder daB der Dichtring 
(14) in der Ringnut (12) nur mit einer minima- 
ten Vorspannung angeordnet 1st, welche bevor- 
zugt im Bereich zwischen 1 bis 3% des Innen- 
durchmessers des Dlchtringes (14) betofigt. 

4. ObergangsstUck nach einem der AnsprUche 1 
bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, dafl die eine Seiten- 
wand (53) der Ringnut an einem Haltering (26) 
angeordnet ist, welcher insbesondere nach 
dem Aufschieben des Dlchtringes (14) auf den 
Einsatz (2) mit diesem fest verbunden worden 
ist, wobei der Bnsatz (2) bevorzugt einen 
Ringbund (50) als Anschlag fOr den Hafterfng 
(26) aufweist. 
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5. ObergangsstUck nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Haltering 
(26) mit dem bevorzugt ais Gewindeeinsatz 
ausgebildeten Bnsatz (2) mittels PreBpassung 
5 oder eines Gewindes verbunden ist. 

6. ObergangsstUck nach einem der AnsprUche 1 
bis 5. 

dadurch gekennzeichnet, daB der Bnsatz (2) 
io einen Ring (32) aufweist, dessen StimflSche 
(34) im wesentiichen In der gleichen Radiale- 
bene liegt wie eine StirnflSche (36) des Kunst- 
stoffteils (4) und/oder daB der Bnsatz (2) an 
seinem freien Ende (8) einen Sechskant (38) 
is oder dergleichen aufweist 

7. ObergangsstUck nach einem der AnsprUche 1 
bis 6, 

dadurch gekennzeichnet daB der Bnsatz (2), 
20 insbesondere im Bereich seines zweiten Endes 
(22), radial innen einen Anschlag (28) aufweist 
und/oder daB das Kunststoffteil (4) radial innen 
einen Ringbund (40) als Anschlag fUr das Oder 
die zu verblndenden Rohre aufweist. 

26 

6. ObergangsstUck nach einem der AnsprUche 1 
bis 7, 

dadurch gekennzeichnet daB insbesondere in 
Druckrichtung nach dem Dichtring (14) eine 
so Drehsicherung zwischen dem Einsatz (2) und 
dem Kunststoffteil (4) vorgesehen ist und/oder 
daB diese Drehsicherung einen bevorzugt auf 
der AufienflSche des Einsatzes {2) arigeoftinS- 
ten Sechskant (38) enthSIt 

35 

9. ObergangsstUck nach einem der AnsprUche 1 
bis 8. 

dadurch gekennzeichnet, daB zur axialen Fest- 
legung des Kunststoffteils (4) bezUglich des 
40 Einsatzes (2) dieser eine vom Kunststoffteil 
Ubernrfffene axiale F&che (29) aufweist, wel- 
ete insbesondere an der im freien Ende (8) 
zugewandten RUckseite des Flansches (24) an- 
geordnet Ist. 

45 

10, ObergangsstUck nach einem der AnsprUche i 
bis 9, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Kemdurch- 
messer (62) des Dichtringes (14) im unver- 

50 preBten Zustand grttfler ist als die Breite (60) 
der NutOffnung (20) der Ringnut (12) und/oder 
daB das Kunststoffteil (4) aus chloriertem PVC- 
C oder einem vergleichbaren Kunststoff be- 
steht daB das Kunststoffteil (4) einen, insbe- 

65 sondere wesentiich, httheren thermischen Aus- 
dehnungskoeffizienten als der Bnsatz (2) auf- 
weist, welcher insbesondere aus Metall be- 
steht 
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Claims 

1. Transition piece for pipes, in particular for con- 
necting plastic pipes and metal pipes, contain- 
ing a plastic part (4) and an insert (2), in 5 
particular an insert provided with a thread (6), 
with an annular groove (12) in which an elastic 
sealing ring (14) surrounded by the plastic of 

the plastic part (4) is arranged, characterised in 
that at least one side wall (52, 53) of the w 
annular groove (12) Is inclined in such a man- 
ner that the groove base (18) has a greater 
width than the groove opening (20) and that 
the elastic sealing ring (14) is fixed by plastic 
flowing into the annular groove (12) in the rs 
region of the groove opening (20) during the 
manufacture of the plastic part (4), in particular 
in the form of a wedge-shaped ring (64). 

2. Transition piece according to claim 1, charac- 20 
terised in that, in particular, both side walls (52, 

53) are arranged at an angle in the region of 
between 10 and 25, preferably between 15 and 
20 angular degrees, relative to a radial plane 
(54). 25 

a Transition piece according to claim 1 or claim 
2, characterised in that, prior to compression of 
the sealing ring (14), the latter bears against 
the side walls (52, 53) of the annular groove 30 
(12) and/or the groove base (18) in an essen- 
tially linear manner and/or that the sealing ring 
•(14) Is arrsngecMn the annular groove (12) with " 
only minimal initial compression, preferably in 
the region of between 1 and 3 % of the inter- 35 
nal diameter of the sealing ring (44), 

4. Transition piece according to one of claims 1 
to 3, characterised in that one side wall (53) of 

the anhular groove is arranged on a retaining 40 
ring (26) which is rigidly connected to the 
insert (2), in particular once the sealing V»ng 
(14) has been slipped on to it, the insert (2) * . 
preferably having an annular collar (50) as a 
stop for thp retaining ring (26). 45 

5. Transition piece according to claim 4, charac- 
terised in that the retaining ring (26) is con- 
nected to the insert (2) preferably in the form 

of a threaded insert by means of a press fit or so 
a thread. 

6. Transition piece according to one of claims 1 
to 5, characterised in that the insert (2) has a 

ring (32) the end face (34) of which is situated 55 
essentially in the same radial plane as an end 
face (36) of the plastic part . (4) and/or that the 
insert (2) is provided at Hs free end (8) with a 




hexagon (38) or the like. 

7. Transition piece according to one of claims 1 
to 6, characterised in that the insert (2) is 
provided radially on the interior, in particular in 
the region of its second end (22), with a stop 
(28) and/or that the plastic part (4) is provided 
radially on the interior with an annular collar 
(40) as a stop for the pipe or pipes to be 
connected. 

ft. Transition piece according to one of claims 1 
to 7, characterised in that an anti-rotation de- 
vice is provided between the insert (2) and the 
plastic part (4), in particular downstream of the 
sealing ring (14) in the direction of compres- 
sion and/or that this anti-rotation device con- 
tains a hexagon (38) preferably arranged on 
the outer face of the insert (2). 

9. Transition piece according to one of claims 1 
to 8, characterised in that, for axial fixing of the 
plastic part (4) relative to the insert (2), the 
latter has an axial face (29) overlapped by the 
plastic part arranged in particular on the rear 
face of the flange (24) directed towards the 
free end (8). 

10. Transition piece according to one of claims 1 
to 9, characterised in that the core diameter 
(62) of the sealing ring (14) in the uncompres- 
sed state is greater than the width (60) of the 
groove "opening (20) of the annular groove (12) 
and/or that the plastic part (4) consists of 
chlorinated PVC or a comparable plastic and 
that the plastic part (4) has a higher, in particu- 
lar a substantially higher, coefficient of thermal 
expansion than the insert (2) which cdnsists in 
particular of metal. 

Revendicatlons 

1. Pifece intermediate pour conduces, en psfrti- 
culier pour roller des conduftes en mati&re 
syn&jStique et des conduces m6talliques, com- 
prenant une pifcce (4) en matfere synth£tique 
et un insert (2), en particulier un insert prgsen- 
tant un filetage (6) avec une rainure annulate 
(12), insert dans lequel est plac6 un anneau 
d'6tanch£it£ 6(astique (14) entourS par la ma- 
ture synthdtique de la pfece (4) en mati&re 
synth£tique, caractSrlsSe en ce qufeu moins 
une parol latfrale (52, 53) de la rainure annu- 
late (12) est dispose selon une inclinaison, 
telle que le fond (18) de la rainure prSsente 
une largeur plus grande que rouverture (20) de 
la rainure, et en ce que I'anneau d ! 6tanch£ft£ 
glastique (14) est immobilisd par la mati&re 
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7. 



synthetique s'ecoulant dans la rainure annula- 
re (12), lors de la fabrication de la pi&ce (4) en 
mattere synthetique, au niveau de I'ouverture 
(20) de la rainure, en particulier sous la forme 
d'un anneau cun&forme (64). 5 

Piece intermediate selon la Revendication 1, 
caractirlsSe en ce qu ten particulier les deux 
pardls laterales (52, 53) sont disposes, par 
rapport a un plan radial (54), selon un angle io 
compris entre 10 et 25 degres, de preference 
entre 15et20 degrfis. 



15 



20 



25 



30 



Pi&ce intermediate selon la Revendication 1 
ou 2, caract6rl$6e en ce qufevant la com- 
pression de I'anneau d'etancheite (14), celui-ci 
repose contra les parois laterales (52, 53) de la 
rainure annulaire (12) et/ou le fond (18) de la 
rainure pour i'essentiel le long d'une ligne, 
et/ou en ce que I'anneau d'etancheite (14) est 
placd dans la rainure annulaire (12) seulement 
avec une precontralnte mrnimale, qui est com- 
prise de preference entre 1 et 3 % du diamfe- 
tre interieur de I'anneau d k etancheit£ (14). 

Piece intermediaire selon Tune des Revendica- 
tions 1 k 3, caract6rls£e en ce que Tune (53) 
desdites parois laterales de la rainure annulaire 
est placee sur une bague de retenue (26), 
laquelle a 6te reUe fermement k 1'insert (2) en 
particulier apnes I'engagemeirt de I'anneau 
d'etancheite (14) sur celui-d, Hnsert (2) pie- 
sentant de preference une collerette annulaire 
(50) comma butdo pour la bague de retenue 
(28). 

Piece Intermediaire selon la Revendication 4, 
caract§rls6e en ce que la bague de. retenue 
(26) est reliee & ftnsert (2). conforme de prefe- 
rence en insert filete, au moyeh d'un ajustage 
serre ou d'un filetage. 



Piece intermediaire selon I'une des Revendica- 
tions 1 k 5, caractSrlsie en ce que I'insert 
(2) presente un anneau , (32) dont la surface 45 
frontale (34) se trouve pour I'essentiel dans le 
m6me plan radial qu'une surface frontale (36) 
de la piece (4) en matiere synthetique et/ou en 
ce que I'insert (2) presente sur son extreme 
tibre (8) un hexagone (38) ou similaire. 60 

Piece intermediaire selon Tune des Revendica- 
tions 1 k 6, caracterisie en ce que I'insert 
(2), en particulier au niveau de sa deuxieme 
extremite (22), presente une butee (28) k i'inte- 55 
rfeur dans le sens radial, et/ou en ce que la 
piece (4) en matiere piastique presente, k I'in- 
terieur dans le sens radial, une collerette. annu- 



10. 



laire (40) comme 
conduite(s) k roller. 



butee pour la ou les 



Piece intermediaire selon I'une des Revendica- 
tions 1 k 7, caract6ris6e en ce qufen parti- 
culier derriere I'anneau d'etancheite (14) dans 
la direction de pression, une immobilisation en 
rotation est prevue entre I'insert (2) et la piece 
(4) en matiere piastique, et/ou en ce que cette 
immobilisation en rotation comprend de prefe- 
rence un hexagone (38) place sur la surface 
exterleure de I'insert (2). 

Piece Intermediaire selon Tune des Revendica- 
tions 1 & 8, caract6rls6e en ce que, pour 
immobilisation axiale de la pidce (4) en matie- 
re synthetique par rapport k I'insert (2), celui-ci 
presente une surface axiale (29) saisie par la 
piece en matiere synthetique, surface qui est 
placee en particulier sur la face arriere de la 
bride (24) tournee vers I'extremite libre (8). 

Piece intermediaire selon I'une des Revendica- 
tions 1 k 9, caractSrisie en ce que le diame- 
tre d'Sme (62) de I'anneau d'etancheite (14) k 
retat non comprim6 est superieur k la largeur 
(60) de I'ouverture (20) de la rainure annulaire 
(12) et/ou en ce que la piece (4) en matiere 
synthetique est constituee de PVC-C surchlore 
ou d'une autre matiere synthetique similaire, et 
en ce que la piece (4) en matiere synthetique 
presente un coefficient de dilatation thermique 
plus eieve, de preference, largemgnt plus 6te- 
ve, que celui de V insert (2), lequel est consti- 
tue en particulier cje metal. 
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